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L'invention est relative aux m^ulf** pour la fabri- 
cation d'objets monies destines a la fonderie, en 
partieulier de noyaux de fbnderie, par rcfoulement 
rapide d'une masse dc moulage plastique ou plasti- 
fiSe dans une c&vhe a remplir. H s'agit, notamment, 
des boites a noyaux, et des plaques de moulage. 
L'invention pout, d'affleuxs, trouver application 
dans d'autres domaines utilisant des ra&hodes de 
travail aimilairea, pax exemple dans Findustrie cera- 
mique pour la fabrication dc pieces moulees brutes, 
dans la construction pour reacecution dements 
mouies prembriques, ou encore, le cas echeant, dons 
les presses a mouler ou les machines u mouler sous 
pression. 

Dans I'execution de noyaux et de mouies de fon- 
derie, le sable a noyauter ou a mouler est, cn gcnoral, 
xntroduit rapidexnent par voie mdcanique, an moyen 
d'air comprimd ou d'un autre fluide sous pression, 
dans la bolte a noyau ou le mouie. Une macbine de 
fonderie de ce genre est decrite , par exemple, au 
brevet afiemand n° 930.104 .depose le 17 fevrier 
1954. 

Pour ce remplissage a fair comprime* des raouks 
et boites k noyaux par du sable k mouler ou a 
noyauter, deux modes op&atoires essentieflemcnt 
duTerenta sont k considers : d'une part le principe 
de souinage qui met en jeu un melange d'air et de 
sable, et, d'autre part, le principe dc projection, qui 
agit simpleraent par choc, sans melange prealable 
d'air. 

La caracteristique'du travail par soufflage est de 
necessiter le melange le pins compiet possible du 
sable de moulage contenu dans un reservoir et de 
Pair, afin d'assurer par voie pneumatique un foison- 
nement parfait du sable avant le SOufflage et d'etre 
certain qu'au cours dc I'opcxarion de soufnage 
cbacun des grains de sable est baigue et enveioppe 
par Tair avant d'etre insuffle, a la maniere d'une 
suspension, dans la boite a noyaux ou le monle a 
remplir. 

La caracteristique du travaE par projection est 



d'ntniser le sable de moulage sous forme d'une 
masse compacts, sans penetration ni melange avec 
de I'air et de Tinjecter simplement par choc dans 
la bolte a noyau ou le chassis k remplir. L*accel6* 
ration neccsaaire est, dans ce cas, imprimee au 
sable par Taction d'une pression elastique, par 
exemple au moyen d'air comprime" agissant a la 
maniere d'un piston elastique but la face frontale 
de la colonne de sable et refouknt brusquement 
celle-ci, a travers un ajutage, dans la capacity h 
remplir. Tandis que Tair comprime entre d'un 
cote et appuie sur la face frontale de la colonne de 
' sable, le sable sort de i'autre cote, a travers I'ajlttage, 
sous forme d'un jet compact, penetre dans le mouie 
et 1c remplit totalemcnt ou en partie suivant la 
quantity de sable mise sous pression. La forte 
acceleration imprimco par i'air sous pression k la 
colonne de sable sortant de I'ajutage permet au 
sable de remplir ftm^'ftrament toutes les caviles de la 
bolte k noyaux ou du mouie, en formant un corps 
dense et absolument coherent 

Dans ces proce"des de fabrication, la difficult^ 
fondamcntaie reside dans la nececsite d'evacuer le 
plus vite et le phis completement possible vers 
I'extericur I'air atmospherique cxpulsu de la masse 
de moulage lorsque <seflc-ci penetre rapidement 
dans la cavite* a remplir, et, en cas duplication du 
procede par soufGage, Fair de melange qui a penette" 
dans cctte cavite* avec la masse de moulage; H font 
eviter, en efiet, 3a formation de poches d'air dans 
la c&vitd a remplir, pour obtenir une piece moulee 
de density mnfoxmc et a la cote. 

Pour essayer de realiser le remplissage abso- 
lument compiet des mouies habituenement en bois 
ou en metal, n etait preVu jusqu'a present, aux 
endroits de la cavity a remplir ausceptibles de 
formes des poches d'air, des canaux de mise k I'air 
tfbre ou events, travexsant la paroi du mouie; e'est 
ainei seulement qu'il ctait possible de remplir 
completement les parties en retrait du mouie et 
d'eviter la formation de poches d'air. Lee mesures 
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prises pour cetlc evacuation de fair inclus consistent, 
en general, dans la disposition de buses it fente, de 
tales performs, d'entaflles dans ie moule, ainsi que 
de peths trous, qui traversent la paroi en bois ou en 
metal du moule et debouchent a rexterieur. Ces 
dispositions s'appliqnent aussi bien aux boltes a. 
noyaux qu'aux plaques de monlage. 

Outre que ces dispositions acccoissent consider 
lablement ies frais d'erecntion, efles exigent, surtout 
pour ies modMes de forme compliquee, une longue 
serie d'essais emniriques difficiles, car il n'cst pas 
possible, en general, de prevoir ie trajet que suivra 
fair lorsque la masse de monlage sera introduite 
rapidement dans le moule, ni de 1' observer ou de 
1c dctcrmiaex de maniere quelconque, de sorte qu'il 
faut efieciuer de tels essais. 

L'invention fflfmhui ces inconvenients et resout 
lo problems de I'evacuation complete et extreme- 
ment rapide de Fair atmospherique qui se trouve 
dans la cavite du moule et, eventuellexnent, do 1'air 
qui y penerre avec la masse de moulage, et co de 
la mania re la plus simple et donnont Ies menicurs 
resultata, meme pour des modeles de forme tres 
compliquee, sans qa'aucun essai empirique prealabie 
ne soit necessaire. 

Le moule selon 1* invention pour la fabrication 
do pieces moulees par refoulement rapide d'ane 
masse plastique ou plastinee dans une cavite k 
rcmplir, en particulier pour travaux de fbnderie est 
caracterise, en principe, par le fait qu'SL est constrair, 
au moina parliellement, en un materiau dur, uota- 
meraent poreux, dont la permeabHite a 1'air est 
sumsamment eleveo pour quo Fair chasso du moule 
lore do 1' introduction rapido de la masse de monlage 
dans celux-ci, ou 1'air qui y penetre avec ladite masse, 
puisse etre evacu* a rexterieur k travcra lea parois 
poreuses'du moule, ou roster accuxxralc dans ceflea- 
ci, an moins temporaurtment. Le materiau pour 
I'execntion du moule peut etre un materiau poreux 
quelconque convenable, qui poss&de une rigidhc 
de formes sufnsante et, par suite, une durefce* suffi- 
$ ante, td que 1'un des materiaux deja utilises pour Ja 
fabrication des cartouches on plaques ffttr&utes 
poXeuses. 

• Farmi lea materiaux convenant tout particulie* 
remcnt a 1'cKocutxon des monies, H faut citer Ies 
pro du its mousse durs a base de matiere synthe- 
tique, qui ont, en outre, un poids extremement 
faible, ce qui facHite grandement la manipulation 
du m o ule ploin ou vide* De tela produits mousse 
durs a base de matiere plastique, qui possedent 
une- poroaite suiBsantc en mOmc temps qu'une 
rigiditi sarisfaisante* sont decrita, pax example, A*™ 
la revue technique allcmande <c Kunststone » (£di- 
teur : Carl Hanser 2eitfichr£ffcnvcriag G.nub.BL, 
Munich) au volume 42 (1952) pages 450 a 459 et 
an volume 46 (ld56) pages 502 a 304, qui donne 
egalement les proprietes de ces materiaux. 



H est, en general, avantagcux do fabriquer ! . 

le moule, en totalite, en ce materiau dur, nota- 
blement poreux, qui esi, de preference, un produit 
mousse dur a base do matiere synth£tique. Toute- 
fois, le moule peut etre forme par assemblage de j v 

difierenta materiaux poreux, ne presentant pas la j ' 

meme permeabnite a Tan*. On dispose a™** d'un 
moyen pour faire varier et oontrdler revacnation de ■ 
rair a travers la paroi du raonle> ou I'accununation I. 
temporaire de 1'air da*"? ladite paroi. 

L'mvention s'applique paxticuliexement aux 
monies en materiau poreux, wnrammpfiir aw produit 
mousse poreux dor a base de matiere syntbetiques 
en particulier anx boites a noyanx pour la fabri- 
cation de noyanx de fbnderie et aux plaques de 
moulage pour Texecution de monies de fbnderie, 
ces elements etant consumes, de preference, en . . 

totalite en materiau poreux. Une telle bolte a noyaux 
peut Stre mmde, au moins sur ses aretes, d'organes f. 
anti-cboc, par exemplo de baguettes ou do cornieres 
de protecr^pn. Seme Ja partie iatexieurc, faconnee 
snivant le modele, de la bolte a noyaux, peut Stre 
consdtuee par le materiau poreux dur* Une tele 
bolte h noyanx peut aussi tee constitute par plu- 
sieurs conches de materiau poreux dur, de permea- 
bnite a Tair drffertnte, la coueho de materiau a 
pores fins f ormant la paroi mterieure fagorm^e de la 
boite, de maniere a assurer k la piece moul^e une 
surface externe parfaitement lisse* Ce facon ana- 
logue, jL est possible, pour les plaques de moulage, 
de fixer les modeles en materiau poreux dur ainsij 
le caa echeant, que le bee de coulee, sur une plaque- 
modele en un materiau poreux dur. H est toutefbis 
preferable, en general, d*exScuter d'un seul tenant, 
en materian poreux dur, Louie In plaque avec les 
modeles et, le cas echeant, le trou de coulee existant. 
Le chassis qui est pose sur la plaque-mo dele pour la 
fabrication du moule de coulee peut etre egalement 
en materiau poreux dur et permettre, lui aussi, une 
evacuation de 1'air a travers sa paroi* 

Lorsque l'invention est appliqucc a un moule 
pour rmdustrJe de la ceraxruque, il 6*agh d*un 
chassis, ou piece siniHaire, pour la fabrication 
d'objets ceramiques raoulcs bruta, et lorsqu*eEe 
est appliquee k un moule pour rindustrie de la 
construction, il a'agit, par excznple, d'un moule 
pour la fabrication d'elements de forme brute* 

Les precedes susceptibles d'etre mis en csuvre 
pour la fabrication du moule selon l'invention sont 
ceux deja connus pour la fabrication d'elements 
filtrants, en particulier le proc^d^ par moulage ou 
par compression, snivant lequel le tnqnl<* est repro- 
duit d'aprcs un modele. 

Lorsqu'H est fait usage du TnaTeVfau convenant 
le mieux a la fabrication du moule, savoir d'un 
produit mousse dur u base de zesine syntheUque, 
H est avantagcux, pour I'execution du mode, dap- 
pliqucr i'un des procedes connus de traitement de 
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produits mousse, qui eonsistc a r&diser une repro- 
duction liquide ou patettso d'uxx module puis a la 
kisser se solid ifier. De tela precedes sont d'aifleurs 
decrits dans la litterature technique precitee, 
extraite de la revue <r Kunsts tofib ». 

Divers exemples de realisation de 1' invention 
sont represented schematiquement aux dessins 
aoucxes. 

La fig. 1 montre comment, dans une boite a 
noyaux en bois, metal, platrc, ou materiau simnaire, 
des accumulations d'air atmoepherioiio ou d'air 
comprime introduit avec la mstiore refouice dans 
lea directions indiquccs par les uecbes, entrataent 
un remplissage insufnsant de la boltc a noyaux et, 
par suite, des manques de matiere sur la piece 
moulee. 

Commc ic montre la fig. 2, les dispositions 
adoptees jusqu'a present pour i'evacuation de l'air 
de la boite consistent a preVoir des events, sous 
forme de buses f endues ou de canaux traversant 
ia paroi du moule. 

La fig. 3 montre comment un remplissage parfait 
du mode pcut etro obtcnu, grace k Utilisation, 
selon Vinvention, d'un matcriau poreux, permeable, 
evitant toutc accumulation d'air, puisque I'air 
atmosphdriquc contcnu dans la cavne" du moule 
ou qui y est introduit par la. masse de raoulage 
pcut s'&happer librcment de lous cdtfs a travers 
la paroi poreuse du moule. 

La boite a noyaux representee fig. 4 est entie- 
rement en un matcriau poreux et munie de cor- 
nieres de protection des mg** centre les chocs. 
Bien que sa cavito interieure prcsente des parties 
en retrait par rapport k la direction d'ecoulement, le 
moule se remplit entierement, grace k 1'utnisation 
du materiau poreux pour la fabrication du moule, 
car Fair qui s'y serait accunude pent B'ecouler 
librement a. travers la paroi poreuse, ce qui rend 
impossible la formation de poches d'air. 

La fig. 5 represente une autre forme d'execution 
de la boite k noyaux dc la fig. 4, dans laquelle seule 
la partie interieure, faconnee aux contours du 
modele, de la boite & noyaux, est en materiau 
poreux permeable a l'air, les deux denu-ctuhsiB 
superposes de la boite possedant un revetement 
protecteur de bois ou de m£taL L'air est alors 
evacue* de la cavite interieuro de la boite k noyaux 
par le haut et par lo bas. 

Dans I'exemple de realisation suivant la fig. 6 
de la botte k noyaux, cene-ci est constitute par 
plusieurs couches assemblies do divers matcriaux 
poreux, ayant une permeabHite a l'air difierente- 
C'est ainsi, par exemple, qu'en choisissant un mate- 
riau de moindre porosite pour les couches de fond 
et de couvercle, on pcut realiscr revaluation 
Iaterale de l'air contenu dans la cavite* de ia botte- 

Dans la forme de realisation suivant la fig. 7, 
il est prevu, dans le mome poreux, une broche 
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des tin 6e h la formation d'une cavitc dans la piece 
momee. 

La fig* 8 reprcscntc une piaque-modele, destinco 
k la fabrication de moules de fonder ie, et dans 
laqueBe la plaque d'assise, e'est-a-dire la plaque- 
modele proprcment dite, portant les mo deles et 
le disposnif central de coulee, est executes d'un 
setd tenant, en materiau poreux, par le precede* do 
coulee, par exemple. 

Dans la variante d'execution de la fig. 9, la 
plaquc-modelc dc la fig. 8 comprend plusieurs 
elements poreux assembles, savoir la plague 
d'assise poreuse et, poses sur celle-ci, les modeles 
et le dispositif de coulee central, egalcment poreux. 

Le chassis, represent^ en tirets aux fig. 8 et 9, 
pcut egalement ctre execute en un materiau poreux, 
suffisaninicnt dur et rigide, ce qui rend possible 
1'evucuation Iaterale de l'air chassc du moule au 
moment de son remplissage. 

b£suh£ 

L'mvemion a principalement pour objets : 
1° Un moule pour la fabrication de pieces 
moulecs par refoulement rapide d'une masse plas- 
tique ou plastifiee dans une cavite" k rcmplir, en 
particuiior pour travaux de fonderie, remarquable 
notamment, par les caracteristiques suivantes, 
considerces sdparement ou en combmaiaons : 

a, H est construit, au mains partieEernent, en 
un matcriau dur, notablement poreux, dont la 
permeabOitc a l'air est suffisammeut elevee pour que 
l'air cbasse du moule lore de 1'introduction rapide 
de la masse de montage dans celui-ci, ou l'air qui 
y penetre avec ladite masse, puisse ctre evacue" k 
t'exteneur Si travers les parois poreuses du moule, 
ou roster accumule dans ceOes-ci, au moins tempo- 
rairement; 

b. H est execute, au moins en partie, en un pro- 
duh mousse dur poreux, k base de matiere synthe- 
tique; 

c Le moule est execute entitlement on matiere 
dure, notablement poreuse; 

al H est constitu6 par assemblage de divers 
materiaux poreux, de permeability k l'air diffe- 
rente; 

a. Lc motile, k usage de fbndcric, est <$tabli sous, 
forme de boite a noyaux pour la fabrication de 
noyaux de coulee; 

/- Lc moule, k usage de fonder ie, est constant 
eo us forme de plaque de moulage pour la fabri- 
cation de moules de fonderie; 

g. Le moule, destine k rindustrie ccramique, est 
etabli sous forme de chassis, ou piece similaxre, 
pour la fabrication de pieces ceramiques moule es 
brutes; 

A. Lc moule, destine k rindustrie du ltftiment, 
est 6tabii sous forme de moulo pour l'cx4cution 
d'elementa de construction monies; 
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£. Le motile, k usage de tbndene, est dtabli sous 
forme d'un chassis pour k fabrication do moxdes 
de fonderie; 

/- Le moule constitnant unc botte a 
serde sa paxtie interieure* faconnee suhant ie 
modele, est en matiere poxeuse dure; 

k. La boite a noyaux est constitnee par p^y?™^ 
couches de xnateriau poreux dux, de penneabHil^ 
difflfirente, la couche de materiau h poxes fins 
forraant la paroi auterieure fa^onnee de la boite; 

L La botte k noyaix est entiereinent en matiere 
poreuse dure et sta aretes sunt monies d'oxgones 
de protection contre les chocs; 

7fu Le moule constituant une plaque de moulnge, 
les m o dflefi , cn matdrku poreux dux, de m&me> 
eventueBement, que ic bec de coulee, sont fixes 
sur une pkque-modele 
poxeuse dure; 



2° Un proceed pour la fabrication de moxdes 
ids que rftefirnn ci-dessus, remarquable notammcnt, 
par les caiacteristiques suivnntes, considerces 
separement on en combinaison : 

a. Le moule est fabxiqu4 a paxtfr d'un module, 
en utxlisant le precede* dc mouJage sous pxession 
ou do coulee connu, mis en ceuvre pour la fabri- 
cation d'clemcnte intrants; 

b. Le moule est reproduit, sous forme liquide 
ou pateuse, a paxtir d'un modele, suxvant le 
proc6d6 connu en soi, utilise pour les produits 
mousse* 

Heinz EYCKELER 
Par procuration : 
CaHnet IAVOIX 
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